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Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles vmd Verfahren zu dessen Herstellung 



Beschreibnung: 

Die Erfindung betrifft ein Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles gemaB dem 
Oberbegriff der nebengeordneten Anspriiche 1 und 4 sowie ein Verfahren zur 
Herstellung eines derartigen Gehauses entsprechend den nebengeordneten 
Verfahrensanspriichen 1 0 und 13. 

Gehause der gattungsgemaflen Art sind aus dem Stand der Technik in 
unterschiedlicher Ausgestaltung bekannt und werden vorzugsweise als Bauteile fur 
die Herstellung von Fahrwerkselementen in der Kraftfahrzeugindustrie benotigt. Die 
Verbindung zwischen dem Schaftansatz des Gehauses und einem vorzugsweise 
rohrformig ausgestalteten Hohlprofil kann dabei durch Verschweissen, Verschrauben 
oder Verpressen erfolgen. Beim Verpressen der Bauteile wird ein Rillenprofil am 
Schaftansatz rotationssymmetrisch zu dessen Mittellangsachse aufgebracht und 
beinhaltet eine Anzahl von.nutenformigen Vertiefungen. Bei der Verbindung 
zwischen Gehauseschaftansatz und Rohrende wird die Innenflache des 
Rohrhohlraumes mittels eines geeigneten Pressvorganges dem Rillenprofil des 
Schaftansatzes angepasst, so dass ein spateres Abziehen des Rohrendes vom 
Schaftansatz ausgeschlossen ist. 

Diese Art der Pressverbindung hat sich zwar prinzipiell bewahrt, besitzt jedoch in 
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Bezug auf ihre Festigkeitseigenschaften systembedingte Nachteile. Diese bestehen im 
Wesentlichen darin, dass durch den Zerspanungsvorgang, im Rahmen dessen in den 
Schaftansatz das Rillenprofil eingebracht wird, eine signifikante Kerbwirkung im 
Ubergangsbereich zwischen bearbeiteten Schaftansatz und dem Gehause mit seiner 
5 unbearbeiteten Oberflache hervorgerufen wird, was sich beziiglich der 

Festigkeitseigenschaften des Gehauseschaftansatzes negativ auswirkt. Dariiber hinaus 
ist die Herstellung des Rillenprofils auf Grund seiner Bearbeitungszeit relativ 
aufwendig und somit mit nicht unerheblichem Kostenaufwand verbunden. Die 
rotationssymmetrische Gestaltung des Rillenprofils bietet dariiber hinaus nur 
^7 10 begrenzte Sicherheit gegen eine Verdrehung der Verbindung zwischen Gehauseschaft 
und Rohrende bei einer Torsionsbeanspruchung der verbundenen Bauteile. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein gattungsgemafies Gehause zur 
Auftiahme eines Lagerbauteiles bereitzustellen, welches erhohten Anforderungen an 
15 die Festigkeit der Verbindung zwischen dem Schaftansatz des betreffenden Gehauses 
und dem damit zu verbindenen Hohlprofil geniigt. Dariiber hinaus soil erganzend die 
Aufgabe gelost werden, eine Verdrehsicherung zwischen Gehauseschaft und 
Hohlprofilende insbesondere bei erhohten Torsionsbeanspruchungen bereitzustellen. 

20 Die beschriebenen Aufgaben werden erfindungsgemafi beziiglich des Gehauses durch 
y die im kennzeichnenden Teil der Anspriiche 1 und 5 sowie beziiglich des Verfahrens 

durch die im kennzeichnenden Teil der Anspriiche 10 und 14 offenbarte technische 

Lehre gelost. 

25 Nach der Erfindung wird das Einbringen des Rillenprofiles nicht mehr, wie aus dem 
Stand der Technik bekannt, im Rahmen eines Zerspanungsvorganges vorgenommen, 
sondem das Rillenprofil wird im Rahmen einer spanlosen Bearbeitung mittels eines 
Umformverfahrens oder mittels eines Urformverfahrens hergestellt 

30 Der Umformvorgang kann dabei mittels der Schmiedetechnik geschehen. 
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Dariiber hinaus sieht eine zweite unabhangige Losung der Aufgabe vor, das 
Rillenprofil im GieBverfahren herzustellen. Dieses Verfahren ist insbesondere fur 
groBere Stiickzahlen preiswert, da eine Gesamtherstellung des Gehausebauteiles mit 
Schaftansatz und Rillenprofil in einem Arbeitsgang erfolgen kann, ohne dass 
zusatzliche Herstellungsschritte zur separaten Rillenprofilgestaltung notwendig sind. 
Soli das im Umform- bzw. Urformverfahren hergestellte Rillenprofil zusatzliche 
Festigkeit erlangen, so kann die Festigkeit des Schaftansatzes durch zusatzliche 
MaBnahmen zur Einbringung von Druckeigenspannungen in die Randschicht des 
Rillenprofils, beispielweise durch Kugelstrahlen oder Kaltkalibrieren gesteigert 
werden. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung anhand 
der beigefugten Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigt: 

Figur 1 eine perspektivische Explosionsdarstellung des erfindungsgemaBen 

Gehauses zusammen mit dem freien Ende eines damit zu 
verbindenden Hohlprofiles, 

Figur 2 eine Querschnittdarstellung des Schaftansatzes des Gehauses 

entsprechend der Schnittlinie B-B aus Figur 1 . 

Das in der Figur 1 zusammen mit einem rohrformigen Hohlprofil 2 dargestellte, in 
seiner Gesamtheit mit 1 bezeichnete Gehause besteht im Wesentlichen aus einem 
ringformigen Aufhahmeelement 3 fur ein in der Zeichnung nicht naher dargestelltes 
Lagerbauteil. Das Lagerbauteil wird in eine Durchgangsbohrung 4, welche im 
Aufhahmeelement 3 ausgespart ist, eingesetzt. Am ringformigen Aufhahmeelement 3 
befindet sich einseitig vorstehend ein Schaftansatz 5, der im Zusammenbauzustand 
zwischen Gehause und Hohlprofil in der im vorliegenden Fall ringformigen 
Ausnehmung 7 des Endbereiches 6 des Hohlprofiles 2 aufgenommen ist. Das 
AuBenmaB des im Querschnitt im Wesentlichen kreisformigen Schaftansatzes 5 ist 
dabei so gewahlt, dass dieser ohne Schwierigkeiten in die Ausnehmung 7 des 
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Hohlpro files 2 eingeschoben werden kann. Nach dem Einschieben wird durch eine 
geeignete Pressvorrichtung der Endbereich 6 des Hohlprofiles 2 zusammengepresst, 
wobei eine geniigend hohe Kraftbeaufschlagung dazu fiihrt, dass sich die Innenkontur 
der Ausnehmung 7 der Aufienkontur des Schaftansatzes 5 anpasst. Diese 
Aufienkontur des Schaftansatzes 5 ist mit einem Rillenprofil 8 versehen, welches aus 
einer Mehrzahl in Axiallangsrichtung des Schaftansatzes 5 nebeneinander 
angeordneter Vertiefungen 9 gebildet ist. 

Wie der Darstellung der Figur 2 zu entnehmen ist, welche eine 

Querschnittsdarstellung entsprechend der Linie B-B der Figur 1 darstellt, sind in dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel entlang des Umfanges zwei Vertiefungen 9 
kreissegmentartig an einander gegenuberliegenden Seiten des Schaftansatzes verteilt 
und erstrecken sich jeweils iiber einen Segmentwinkel von ca. 120°. Die 
kreissegmentartige Anordnung der Vertiefungen 9 bewirkt, dass nach dem 
Zusammenfugen des Hohlprofiles 2 mit dem Schaftansatz 5 des Gehauses 1 und dem 
damit verbundenen Formschluss zwischen der Aufienkontur des Schaftansatzes 5 und 
der Innenwandung des Hohlprofiles 2 eine in Folge von angreifenden Torsionskraften 
hervorgerufene Verdrehung zwischen den miteinander verbundenen Bauteilen 
zuverlassig ausgeschlossen wird. 

Um im Bereich des Schaftansatzes 5 durch die Vertiefungen 9 hervorgerufene 
Kerbwirkungen zu vermeiden, werden die Vertiefungen 9 erfmdungsgemaB entweder 
im Umformverfahren oder im Rahmen eines Urformvorganges fur das gesamte 
Gehause hergestellt. Beim Umformverfahren kann es sich beispielsweise um einen 
Schmiedevorgang, beim Urformvorgang um einen GieBvorgang handeln. 



Bezugszeichenlis t e : 

1 . Gehause 

2. Hohlprofil 

3 . Aufiiahmeelement 

4 . Durchgangsbohrung 

5. Schaftansatz 

6. Endbereich 

7. Ausnehmung 

8. Rillenprofil 

9. Vertiefung 
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Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles und Verfahren zu dessen Herstellung 



Anspriiche: 

1. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles mit einem Schaftansatz (5), 
welcher in die Ausnehmung (7) des Endbereiches (6) eines Hohlprofiles (2) 
einsetzbar und mit dem Endbereich (6) verpressbar ist, wobei der 
Schaftansatz (5) mit einem Rillenprofil (8) versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Rillenprofil (8) im Umformverfahren hergestellt 
ist. 

2. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Umformverfahren einen Schmiedevorgang 
beinhaltet. 

3. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Umformverfahren einen Schmiedevorgang und 
einen Vorgang zum Einbringen von Druckeigenspannungen in die 
Randschicht des Rillenprofiles beinhaltet. 

4. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles mit einem Schaftansatz (5), 
welcher in der Ausnehmung (7) des Endbereiches (6) eines Hohlprofiles (2) 
einsetzbar und mit dem Endbereich (6) verpressbar ist, wobei der 
Schaftansatz mit einem Rillenprofil (8) versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Rillenprofil im Urformverfahren hergestellt ist. 
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5. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Urformverfahren einen GieBvorgang beinhaltet 

6. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Rillenprofil nach dem Urformvorgang 
Druckeigenspannungen in seiner Randschicht aufweist. 

7. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach einem der Anspriiche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Rillenprofil (8) eine Mehrzahl von in 
Axiallangsrichtung des Schaftansatzes (5) nebeneinander angeordneten, fiber 
den Umfang des Schaftansatzes (5) kreissegmentartig verteilten Vertiefungen 
(9) aufweist. 

8. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kreissegmente eine Winkelausdehnung im Bereich 
von 80° bis 140° aufweisen. 

9. Gehause zur Aufhahme eines Lagerbauteiles nach einem der Anspriiche 7 
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Axiallangsrichtung des 
Schaftansatzes (5) drei bis acht Vertiefungen (9) nebeneinander angeordnet 
sind. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (1) zur Aufhahme eines Lager- 
bauteiles mit einem Rillenprofil, wobei das Rillenprofil (8) an einem 
Schaftansatz (5) des Gehauses (1) angeordnet ist, welcher in die Ausnehmung 
(7) des Endbereiches (6) eines Hohlprofiles (2) einsetzbar und mit dem 
Endbereich (6) verpressbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Rillenprofil (8) in einem Umformvorgang ausgebildet wird. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Umformvorgang einen Schmiedeprozess 
beinhaltet. 
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12. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Umformvorgang einen Schmiedeprozess und einen 
Vorgang zum Einbringen von Druckeigenspannungen in die Randschicht des 
Rillenprofiles beinhaltet. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Rillenpro files (8) an einem Gehause (1) zur 
Aufhahme eines Lagerbauteiles, wobei das Rillenprofil (8) an einem 
Schaftansatz (5) des Gehauses (1) angeordnet ist, welcher in die Ausnehmung 

(7) des Endbereiches (6) eines Hohlprofiles (2) einsetzbar und mit dem 
Endbereich verpressbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Rillenprofil 

(8) in einem Urformvorgang ausgebildet wird. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Urformvorgang einen GieBprozess beinhaltet. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach dem GieBprozess ein Vorgang zum Einbringen 
von Druckeigenspannungen in die Randschicht des Rillenprofiles vorgesehen 
ist. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Vorgang zum Einbringen von 
Druckeigenspannungen in die Randschicht des Rillenprofiles einen 
Kugelstrahlprozess beinhaltet. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Rillenprofiles nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Vorgang zum Einbringen von 
Druckeigenspannungen in die Randschicht des Rillenprofiles einen 
Kaltkalibrierprozess beinhaltet. 
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Gehause zur Aufoahme eines Lagerbauteiles und Verfahren zu dessen Herstellung 



Zusammenfassung: 

Es wird ein Gehause zur Aufoahme eines Lagerbauteiles mit einem Schaftansatz (5), 
welcher in die Ausnehmung (7) des Endbereiches (6) eines Hohlprofiles einsetzbar 
und mit dem Endbereich (6) verpressbar ist, wobei der Schaftansatz mit einem 
Rillenprofil versehen ist, vorgestellt, bei dem das Rillenprofil durch ein 
Urnformverfahren oder ein Urformverfahren hergestellt ist. Durch die genannten 
Verfahren wird eine Kerbwirkung und somit eine Querschnittsschwachung am 
hochbelasteten Schaftansatz (5) vermieden. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen 
an einem Schaftansatz eines Gehauses befindlichen Rillenprofiles. 



Figur 1 



